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1.0 - oB3gETIVO:

0 ehtiéio 6bﬁetiVa capacitar o aluno de melho-
res conhecimentés, a fim de iniciar a vida profissional, de
maneira eficiente e com interessc profissional e aptidoes
para exercer suas atividades, procurando integrar os conhe-
cimentos tedricos a pratica, adquiridos no decorrer do cur
so de engenharia.

0 estagio fol realizado na Companhia Usina Sao
Joao, situada no Engenho Central Municipio de Santa Rita no

Estado da Paralba.

2.0 - COMENTARIOS SOBRE A EMPRESA:

A Companhia Usina Sao Joao fica situada no En-
genho Central MunicIpio de Santa Rita no Estado da Paraiba.

E uma empresa de pequeno porte, que promete um
grande desenvolvimento a um médio jrazo de tempo.

Na mesma, sao desenvolvidos os processos de
fundig@o e usinagem como também d¢ marcenaria e soldagem.

Vale salientar que o estagio foi realizado em:

a. Usinagem e

b. Fundigao.

MAQUINAS E_EQUIPAMENTOS DA FMPRESA:

04 - Tornos paralelos
02 - Fresadoras

01 - Furadeira de coluna
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02 - Furadeiras sensitivas

01 - Retificadora

02 - Plainalimadoras

04 -~ Esmeril de bancada

02 ~ Serra de fita

01l - Tesoura guilhotina

01 ~ Equipamento de solda elétrica

01 = Maquina de solda ponto

MATERIA PRIMA E SECUNDARIOS:

- Aco especial
- A¢o fundido
- Ferro fundido

- Bronze

3.0 - USINAGEM:

A partir do lingote, peg¢as fundidas, barras,
tarugo, pecas estampadas, etc., deve passar qgradativamente,
por uma série de processos de usinagem, a fim de obter di-
mensoes e formatos desejados.

0 objetivo da usinagem dos metals para todos '
os produtos @ conferir dimensoes as superficies as mais

proximas as especificadas, as quais nao poderiam ter sido

obtidas por nenhum outro método.

3.1 - TORNOS - (Tornos Paralelos)

Sdo maquinas usadas para a transformagao de um

sblido bruto, fazendo-o girar em volta de seu eixo e reti-
!

' rando perfeitamente o cavaco, com o objetivo de adquirir '
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uma forma bem definida, tanto na forma, quanto nas dimen- |
soes. Esta operacao chama-se torncamento. O s6lido a ser
trabalhado e fixado a parte rotativa da maquina, enquanto
a ferramenta é fixada na parte movel de translagdo longi

tudinal e transversal.

COM RELACAO AO TORNEAMENTO P'ODEMOS OBTER VARIOS TI-
POS DE OPERACOES :

a Cilindricas

b. Perfilar

c. Brogquear

d. Facear

e. Sangrar

f. Tornear coénico

g. Rosquear

CILINDRAR:

B uma operacao de deslocamento da ferramenta parale

la ao eixo da pega.
PERFILAR:

B o torneamento de superficie de revolugao de qualquer

perfil.

BROQUEAR:

B uma opecracgio de tornear internamente.
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FACEAR: i y
F uma opard(_‘ﬁo onde a (erramenta desloca-se ao

eixo de rotagio da pega.

SANGRAR:

B a operacao usada para cortar pegas no torno,

com uma ferramenta especial chamada SEDAMC.

TORNEAR CONICO:

E obtido pelo deslocamento da ferramenta obli-

quamente ao eixo da pega.

ROSQUEAR :

£ uma operagao de torncar internamente, dando '

formas desejadas na parte interior das pegas.

Os coeficientes abaixo, nos diz o tipo de torno

que devemos escolher para uma determinada usinagem.

a.
b.
c.

d.

DimensOes das pegas a serem produzidas.
Sua forma

Quantidade de produgao

Grau de precisao requerido

O torno paralelo apesar de nao apresentar facili

dade de suas ferramentas, & a maguina mais frequentemente '

usada.

.

, b. Cabegote motor

AS PARTES ESSENCIAIS DO TORNO S&O:

Barramentos



C.

d.

£.

19

29

3@

42

Carro ponta-ferramenta e saia

Contra ponta

Mudanga de velocidade

Circuito de lubrificagao e refrigeragao

FERRAMENTAS PARA TORNOS FE SUAS APLICACOES:

SEGUNDO A PARTE DA PECA POR TORNEAR

b-

Ferramentas externas

Ferramentas internas

SEGUNDO O SENTIDO DO AVANCO

b.

Ferramenta de ataque axial

Ferramenta de ataque radial

SEGUNDO A DIREGAO DO ATAQUE:

e

b.

Ferramenta a direita

Ferramenta a esquerda

SEGUNDO O FEITIO:

a.
b.

C.

Ferramenta inteiriga
Ferramenta tipo "BIT"

Ferramenta de pastilhas de Lungstenio

MONTAGEM E CENTRAGEM DAS PECAS NO TORNO :

Existem trés maneiras diferentes de executar

gem, que sao:

a.

Entre pontas

~05=

a monta-
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4
b. Sobre a placa

c¢. Entre castanhas e ponta

UTILIDADE NA EMPRESA:

Na Companhia Usina Sao Jodo este tipo de maqui
na & usada para torneamento cbnico, acoplamento torneamen-
to de polias, vira-brequim, mancais, moinho de café, desbas

te de tarugo para fabricacdao de engrenagem.

3.2 = MAQUINA FURADEIRA:

B a maquina-ferramenta (que é utilizada para a-
brir furos ou acabar furos, esta naquina oferece a possibi
lidade de abrir uma cavidade cilindrica numa massa metali-
ca, utilizando uma ferramenta, de dois cortes, chamada"bro
ca" para esse fim & constituida de um motor de avango reti
11lneo, segundo o eixo de furagao.

E feita a escolha da furadeira, do método e da
aparelhagem conveniente para realizar a furacao de um de-
terminado objeto. Deve ser feita na base dos seguintes coe
ficientes:

a. Forma da peca

b. Suas dimensoes

c. Numero de furos a serem abertos

d. Quantidade de produgao

e. Diversidade de diametros dos furos de uma mesma pega.

f, Grau de precisao requerido na !.abricagao.



' - FURADEIRAS SENSITIVAS:

Sao aquelas em que o opcrador corta a agao da !
broca ao penetrar no matefial; eslas maquinas possuem avan
¢o manual executando pelo operador que atua, com sua mao
direita, na extremidade da alavanca de comando da cremalhei
ra, onde pouco a pouco a broca penetra no material.

0 mandril nas furadeiras sensitivas, & provido
de uma velocidade de rotagao que pode alcangar 10.000r.p.m.

O sistema de suspensao do cabegote que & reali-
zado pelo deslocamento da alavanca esta localizada no lado
direito da maquina: e determinada pela pressao do 6leo in-
troduzido na camara inferior da coluna, razao pela qual le
vanta-se o pistdo e sua haste, como também a cabeca ponta-
fuso.

0 abaixamento da mesma processa-se também pela'
manobra da mesma alavanca.

As furadeiras sensitivas sao de bastante utili-

dade nas furagdes em grande seric de pegas iguais.

UTILIDADE NA EMPRESA:

Na companhia essas maquinas sao utilizadas nas
furagdes de grampos paralelos, conectores universais, co-
nectores de rabicho, grampo de tensor de alta tensao e con

junto de moinho.

3.3 - MEQUINAS DE SERRAR METAIS:

Sa0 maquinas usadas para executar o corte dos
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metais.

l Os utensilios aplicados nas maquinas de serrar chamam-
se fsgrras“. As maquinas de serrar fazem a operagao de cor
te do metal a frio.

MAQUINAS DE SERRAR DE FITA:

0 corte dos metais & feito por intermédio de uma 13-
mina continua formando anel. Esta ldmina & mantida sob ten
sao entre dois volantes e & gulada por rolos cilindricos.

As serras de fita podem cortar as barras metalicas
até 300mm.

A serra de fita compoe-se essencialmente, do barramen
to sobre o qual sao sustentados os mordentes automaticos e
0os rolos de escorrimento da barra.

A Instalacao hidropneumatica & localizada no interior
do barramento, na calxa da direita. Por cima da mesma caixa
@ preso com um sistema de apoio, o arco ponta-lamina.

OBS: B utilizada para serrar os tarugos e outras pe-

Qas -

3.4 - FRESADORA:

$ao maquinas utilizadas para usinagem mecdnicas em
que um utensilio (fresa) provido de cortante dispostos si
metricamente em volta de um eixo, roda com movimento uni-

forme e remove o cavaco de pega contra a qual e pressiona-

do.

A fresagem remove O material com muita rapidez, por
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tanto, a maquina que cumpre tal usinagem compete com a lina-

dora e a plaina. - o =

A MAQUINA FRESADORA CONSTITUE-SE DE:

- Corpo
- Eixo principal

- Mesa

- Carro transversal

- Buporte de mesa

- Calxa de velocidade do eixo principal

-~ Cailxa de velocidade dos avangos

CORPO:

£ uma carcaga de FQ FQ, ondc a maquina apoia-se ao so-

lo, que serve de sustentagao dos demals orgaos da fresadora.

EIXO PRINCIPAL:

£ um orqgao que perve de suporte a ferramenta e lhe da

movimento. Este eixo recebe o movimento atraves da caixa de

velocidade.

MESA :

Serve de suporte de sustent.cao das pegas que vao ser
usinadas, diretamente montada sobre ela, por isso possue ra

nhuras para alojar os parafusos de fixacao.

CARGO TRANSVERSAL:
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| £ de F? F? de forma retanqgular, em cuja parte su-
perior desliza-se e gira em um plano horizontal na base infe
rior, atraveés dé gula, ésfé acoplado ao suporte da mesa, so-
bre o qual se desliza, por meio de fuso e porca, pode ser a
cionado manualmente ou automaticamente através da caixa de a

vango.

SUPORTE DIE MESA:

Serve de sustentacdo da mesa e seus mecanismos de acio
namento, & fabricado de FQ FQ, desliza-se verticalmente no
corpo da maquina através de guias, por meio de parafuso teles
copico e uma porca de fixagdo, se necessario para alguns tra
balhos pode-se imobiliza-lo por meio de um dispositivo de fi

xagao.

CAIXA DE VELOCIDADE DO EIXO PRINCIPAL:

£ constituido por uma série de engrenagens, acopladas
em diferentes relagoes de transmissao, que permite uma gama

de velocidades do eixo principal.

CAIXA DE VELOCIDADE DE AVANCO:

£ constituida de uma série de engrenagens montadas no
interior do corpo da fresadora na sua parte central, o aciog
namento principal da maquina & feito por meio de acoplamen=-

tos de rodas dentadas, que se deslizam axialmente.



ACESSORIOS PARA FRESADORAS :

- Morsa fixa ou‘gikatéfia
- Placa univerédl

- Fresas em geral

- Mandris

-~ Fixadores

- Aparelho vertical

- Placa de arraste

-~ Anéis distanciadores
- Grampos

- Chaves de fenda

- Chaves de pito

- Aparelho divisor, etc.

FRESAS :

sao ferramentas de ago temperado de forma muito varia
da usadas nas fresadoras para furar, cortar desbastes ou plai

nar, serrar, mandrilhar, etc.

FORMAS DAS FRESAS:

As fresas apresentam formas:
- cillndricas
- cOnicas
- esféricas ou combinagoes de formas variadas, conforme o tra
balho a ser executado.

Onde estas podem ser: axlais, radicais, retilineas,per
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filadas, simples e compostas, anqulares ou cOnicas, helicoi

dais, especiais, etc.

FRESAS AXIAIS:

Sao utilizadas para o desbastamento das superflcies

paralelas no eixo de rotacao.

FRESAS RADIAIS:

Tém os dentes seqgundo os raios da circunferéncia que

descravam a fresa em movimento.

FRESAS RETILINEAS:

Tém os dentes na periferia do disco em que sdao cons-

truldas, servindo para fazer fendas, escateis, etc.

FRESAS PERFILADAS:

sao constituldas pelo conjunto de duas ou mais fre-

gsas parciais, conforme o perfil desejado.

FRESAS ANGULARES OU CONICAS:

Apresentam os dentes na periferia de um cone, incli-

nados relativamente ao eixo da rotagao.

FRESAS HELICOIDAIS:

. Possuem 0s dentes ou arestas cortantes talhados em hé

lices.
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-5 FRESAS ESPECIAIS:

t

Podem ser, compostas (dentes desmontaveis), mistas,mil
tiplas, de tipo mandril e finalmente as fresas que tém for-

mato adequado para fins especialis.

UTILIDADES NA EMPRESA:

Na Companhia € usada para fresamento de engrenagem (re
tag, conicas, helicoidais), fresamcnto de roscas sem fim,co
ordenagao de furos para ferramentas, confecgdes de matrizes
frezamentos interior, rasgos de chavetas internas e exter-'

nas desbastamentos de superficies originais, etc.

3.5 =~ RETIFICADORA:

Sao maquinas utilizadas para corrigir todas &as imper-
feigdes que foram produzidas durante as operagdes anteriores
operagbes que pocem ser de tratamento térmico ou de maquinas
operatrizes.

A retificadora e especialmente usada nas pegas de ago
temperado, porque quando as pecgas sdo mergulhadas no banho de
esfriamento sofre uma deformagao mais ou menos acentuada.Pa-
ra satisfazer a variedade de execugdo e dimensdes e também de
diferentes materiais, tem sido posta a disposigdo uma vasta '
gama de rebolos, que diferem entre cles pelo:

- Elemento cortante

- Grao



4,0 - ELEMENTO CORTANTE:

tes elementos cortantes podem scr:

-

Elemento

Elemento aglomerante

Dureza do disco

Estrutura

Levando em consideragao o« cucala de Mohs

Talco
Gipsita
Espectro
Espectro
Apatita
Quartzo

Diamante

GRAO:

calcareo

fluorico

-14-

o diferen-

£ o tamanho das particulas cortante; onde o gue indi

ca o tamanho do grao & dado pelo numero de malhas existen-

tes em uma polegada linear do crivo mais fino atraves

do

gual passam as particulas. Os graos podem ser: muito gros=-

808, médios, finos e extra-finos.

DUREZA DO DISCO:

£ usado para indicar a capacidade do aglomerado

em

~

reter os graos, ap0s terem as arestas desgastadas pelo uso.
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% ESTRUTURA :

]

£ o modo ée se dispbr 08 graos mais ou menos espagados
mails ou menos porosos; quanto mals fechado o disco mals duro
ele sera.

As retificadoras sao maquinas de grande utilidades na
produgao em série,

Podem executar as operacgoes seguintes:

i

Retificagao externa de superficies cilindricas

Retificagao externa de superficiecs cdnicas

Retificacao interna de superficies cilindricas

Retificagao interna de superficies cOnicas.

5.0 - FUNDICAO:
DEF :

. £ o processo usado para que se obtenham pegas com forma
to desejado, através de vazamento do metal liquido num molde.
MOLDE :
£ uma copia da peca que se deseja produzir. Existem Vé
rios tipos de modelos, tais como:
- Modelo de madeira
- Modelo de plastico
- Modelo de metais
Mas, na Companhia o modeko utilizado € de ferro fundi-

de, logo @ o que vou descrever.

5.1 - FUNDICAO EM MOLDE PERMANENTE :

B o processo onde o metal liquido & colocado em um mol
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de metalico, (coquilha) onde esta ¢ utilizada em grande nﬁmé

ro de vezes.
Existen dois processos qerais de fundigao em coqui=
lha que sao:
- Por gravidade
- Sob pressao

Vou descrever o processo por gravidade porque este

o

0 tipo de processo utilizado na empresa onde estagiei.

POR GRAVIDADE:

B o processo onde o molde & enchido pela acao da gravi
dade, onde a coquilha @ aberta e fechada, o mesmo acontecen-

do com a movimentagao dos machos metalicos.

MACHOS :

Devido a posigao que estes ocupam no processo de fundi

¢ao, sdo eles muito mais solicitados aos esforgos de compres
sao e corte que o material do molde, bem como aos esforgos '

de flexao e torgao.

6.0 - PROJETO DA COQUILHA:

As coquilhas devem ser bem projetadas para que haja a
produgao de pegas perfeitas, e naov ocorra a produgao de pe=
cas defeituosas tais como: defeitos dimensionados e superfi-

clals, livres de rebanhos, com o mlnimo de perda de metal, '

guer em pecas defeiltuosas, quer cim canais. As coquilhas de
vem obedecer as posigoes relativ.s de pegas e canais na co-
quilha; a forma e dimensionamento dos canals, a "respiracao" ~

ou "ventilacao" adequada da matri:z, etc.
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7.0 - FORNOS:

Existem varios tipos de fornos, de fusao a combustivel

onde os mais usados sao:
1. Forno de cadinho
2, Forno rotativo a éleo
3. Forno cubild
4. Forno de reverbero a 0leo, gas ou carvao pulverizado
5. Forno Siemens Martin
6. Convensores simples ou a oxigenio
Mas na Companhia & usado o tipo de forno de cadinho,e

é aquecido por oOleo.

7.1 = FORNO DE CADINHO:

0 forno de cadinho, possul uma forma circular revesti-
do externamente de chapas e internamente por tijolos refrdté
rios, aquecido em geral com 6leo, gas ou eletricidade, o qual
@ usado para fundir bronze, niquel, aluminio, ferro, ago e

outras ligas metalicas.

VANTAGENS DA FUNDICAO EM CADINHOS:

1. <~ BAIXA PERDA DE METAL:

Durante o processo de fundicao, & um dos fatores mais

criticos na economia de produgao de fundidos.
Num forno a cadinho, a perda tipica na fundigao & esti
pulado em 1% - 2%.

2. = MELHORES CONDIGOES METALURGICAS:

0 cadinho protege o metal derretido da chama des produ

tos de combustao, reduzindo assim, grandemente o perigo de

inclusdes de Oxido e absorgao de qis.
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) Além do mais, num forno a cadinho o aquecimento
por igual, boa mistura perdas reduzidas de elementos vola-
teis e um acurado controle de temperatura assegura um bom

controle sobre a composino de 119, fundida.

3. - FLEXIBILIDADE MAXIMA:

. Podem ser efetuadas grandes mudangas nas ligas sem ©
menor risco de ocontaminagao, por meio de uma simples troca

de cadinhos.

4. - MENOR EMPATE DE CAPITAL:

Fornos a cadinho ocupam menos espago de qualquer ou

tros fornos de mesma capacidade de fusao e sao mais baratos.

5. = FACILIDADE DE INSTALACAO:

O forno a cadinho pode ser simplesmente chumbado no

chao dispostos de acordo com o servico posto a trabalhar.

6. = CUSTO REDUZIDO DA MANUTENCAO PARADAS REDUZIDAS:

Os fornos a cadinho necessitam de pouco manutengao, a
qual geralmente, e feita por qualquer operario. Os cadinhos
podem ser facilmente trocados, e a reposigao do revestimen
to @ facil e rapida.

Existem varios tipos de fornos a cadinho o que sao:

1. = FORNOS=-POCOS:

£ o forno onde o cadinho & removido do forno e levado

até os moldes para vazamento do metal.

2. - FORNOS BALE-OUT (DE ESPERA)

Este tipo de forno o metal é retirado do cadinho com

conchas e transferido para moldes.
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3« = FORNOS BASCULANTES:

- Este tipo de forno, o metal vaza para uma cagamba e de-

pois & transferido para moldes.

4. - FORNO A CADINHO IMERSO:

Este tipo, a chama @ dirigida para dentro do cadinho e

o metal fica num recipiente refratirio em volta do cadinho.

5. = FORNO ROTATIVO A CADINHO:

Onde o corpo do forno e o cadinho giram.
Na Companhia o tipo de forno usado & o BALE-OUT (de es-

fera).

Para obter a maxima eficiéncia com fundigao de cadinho '

@ necegsario:

1. - ESTOCAGEM DE CADINHO:

O cadinho deve ser guardado num lugar séco a temperatura
(3092 - 40%°C).

2. - EXAME DO CADINHO:

Verificar o cadinho quando recebé-lo para estoque e tam-
bém antes de sua instalagdao no forno.

3. = EXAME DO FORNO:

Antes de colocar o cadinho no forno verifique o revesti-
mento refratario.

4, - INSTALACAO DO CADINHO:

Instale o cadinho bem no centyo do forno, deixando a fol

ga recomendada entre o cadinho e os refratarios.

5. = ANTES DE LIGAR O FORNO:

Verifique se a temperatura do 6leo e a pressao do ar es=

tao corretas e se todos os instrumcntos estao funcionando.
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6. = PARTIDA DO FORNO:

£ absolutamente indispénsével sequir o procedimento ré—
comendado para aquecimento,
7. = CARGA:

Adicione continuamente pequenas quantias de metal s6li-
do, a intervalos regulantes para manter o cadinho sempre
cheio.

8. - FUSAO E VAZAMENTO:

Mantenha a correta relagao de ar/combustivel durante to-
da a fusao, com uma chama de exaustao curta, vagamente lumi-
nosa, bem definida nas bordas.

9, - LIMPEZA:

Raspe o cadinho para tirar tod. a escdria, enquanto o '
cadinho estiver ainda quente.

Os fatos metalurgicos que implicam na obtengao de mais
alta qualidade do metal.

l. - TEMPERATURA DE VAZAMENTO:

Existe uma temperatura de vazamento correta para cada
fundido que depende do projeto do molde e a liga a ser fundi
da,

Temperatura muito baixa levarda as fundigoes falhas e en
chimento incompleto de molde.

Temperatura muito alta causara oxidacgao.

2. - CAPTACAO DE GES:

Quando o combustivel & queimado com ar insuficiente (cha
ma redutora), os produtos de combustao conterdo gases reduto
res, particularmente, hidrogénio, que sao soliiveis em ligas

-nao ferrosas, em estado liquido.
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3. - FLUXO:

P recomendavel o uso de fluxo para protegao, limpeza,

desgazeificagao, desoxidagao, refiro e alteracao da estrutu-
ra das ligas.

08 cadinhos devem ter as sequintes propriedades:

1. - Boa transferéncia de calor a fim de economizar combus-
tivel e tempo.

2. = Alta refratariedade, para aguentar altas temperaturas.
3. - Resisténcia a choque térmico, para aguentar mudancas '
rapidas de temperatura.

4, - Resisténcia a oxidagado atmosférica, para impedir a quei
ma do grafite.

5. - Resisténcia a ataque quimico por perte de 6xidos metdli
cos e fluxos.

6. - Resisténcia a erosao mecanicu de metal s6lido e 1igqui-
do.

7. - Resisténcia mecanica a alta ¢ baixa temperaturas para

aguentar tratamento rude.

8.0 - FUNDICAO EM RLUMINIO:

Para a fabricagao de pegas dc aluminio na companhia, a

matéria prima utilizada & a sucata de aluminio, onde esta su
cata @ colocada no forno, o qual possuindo uma temperatura '
de aproximadamente 4009C; em sequida & feita a purificagdo '
do aluminio ou seja, a retirada das impurezas existentes no

aluminio, depois é feito ¢ aquecimcnto das coquilhas, com a
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propria matéria prima. Feito o aguecimento das coquilhas,
vem a fabricacio ‘das pecgas desejadas. Depois as pe-
cas podem sair para que sejam usinadas ou para a furagao.
Terminando estas operagoes, & feito o controle de qualida-
de.

As principais pegas fabricadas de aluminio sdo:

Cilindros para moinho de café.

§

Conectores elétricos

Acessdrios para fogdo a gas, etc.

LY

.0 = FUNDICAO EM CHUMBO:

Para a fabricagao de pegas de chumbo, na Companhia ,
€ usado como matéria prima a sucata de chumbo; a sucata e
colocada no forno com uma quantidade de solda caustica pa-
ra que haja a retirada das impurezas existentes na mesma;'
logo em seguida e feito o aquecimento das coquilhas, feito
o aquecimento, comeca a ser fabricadas as pegas de chumbo,
depoils de fabricadas & feito o controle de qualidade e de
pols armazenada.

Na Companhla a pega fabricada de chumbo & conhecido'
como selo, este selo & usado em contadores (usados para me
dir energia) reldgio d'agua (usados para medir agua, pla-

quetas de automovel, etc.)



CONCECLUSAEOD

Este estagio que realizei na Companhia
Usina 8ao Joao, foi de fundamental importancia para o
meu desenvolvimento de formagao profissional, uma vez '
que procurei aplicar a pratica, os conhecimentos adquiri
dos em sala de aula.

Outrossim, o estagio contribuiu para o
meu enriquecimento pessoal em termos praticos, como tam
bém me forneceu uma visao bem mais ampla a respeito do
tratamento dado ao operario a fim de que o mesmo de uma
maneira correta, consiga melhor produgao.

Finalizando, s0 me resta agradecer a
todos aqueles que durante esta etapa de estagio me acom-
panharam e que direto ou indiretamente contribuiram para
a soluqao dos problemas que surgiram e para o meu exito

estagidrio.
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